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The dust filter bag comprises a filter paper outer layer and a fine fibre non-woven fabric, 
each having characteristic specific properties. The fine fibre non- woven fabric can, if required, 
be reinforced by a supporting element. The combination of appropriate filter materials for the 
filter paper outer layer, the fine fibre non-woven fabric and the supporting element leads to high 
degrees of removal of fine dusts, and, at the same time, low air resistance and a low tendency to 
filter clogging. The multilayered filter bags can, according to the individual design, be 
manufactured on corresponding bag machines. The outstanding filtration properties allow the 
dust filter bags to be used for the removal of particles greater than or equal to 0. 1 mu m in 
vacuum cleaners of the most diverse types, and also in the removal of toner by suction in copiers. 
Furthermore, the combination of the filter materials described in the form of flat filters, pleated 
filters, belt filters and roll filters is suitable for use in clean room technology, e.g. in 
semiconductor manufacture, film manufacture or in the hospital sector. 
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Beschrelbung 

Die Erf indung betrifft einen Staubfilterbeutel aus einer Fflterpapier-Aussenlage und einem innenliegenden 
Vlies, dessen Herstellung und Verwendung. 

Die Anforderungen. die an den Filter bzw. die fOtertechnischen Eigenschaften des Staubfilterbeutels ge- 
stellt werden. sind vielfaltig und zum Teil auch gegeniaufig. 

(1) hoher Abscheidegrad fur die Staube (nahe 100 %); 

(2) geringer Luftwiderstand, um eine hohe Geratesaug- oder Blasleistung zu erreichen; 

(3) geringe Verstopfungsneigung. um eine hohe Geratesaug- oder Blasleistung zu erhalten und um ein 
hauf iges Wechseln des Beutels und/oder des Filterelementes zu verhindern; 

(4) mechanische Stability die ein Platzen oder Aufreissen des Beutels oder Fiiterelementes bei Veretop- 
fung verhindern soli. 

Die Verwendung von poiosen Vliesmaterialien, die zusammen mit Filterpapieren zu doppellagigen Staub- 
fflterbeuteln verarbeitet wenien, ist bekannt Diese Kombination aus einem inneren Vlies und einer Fflterpa- 
pieraussenlage sichert zwar einen geringen Luftwiderstand und eine geringe Verstopfungsneigung, die 
eingesetzten Viiesqualitaten sind jedoch offenstrukturiert und grossporig, so dass sie als Vorfilter fur Grob- 
staube dienen, aber keine hohen Abscheidegrade im Feinstaubbereich ermoglichen. 

Die standig steigenden Hygieneanforderungen an die Gegebenheiten wahrend des Staubsaugens und da- 
mit an das verwendete Filtermaterial zielen darauf ab. die aufgesaugten, haufig Aliergien auslosenden Fein- 
staube im Staubfilterbeutel abzuscheiden und diese nicht uberdie Gerateluft wieder in den Raum gelangen 
zu iassen. In der nachstehenden Tabelle sind einige der kritischen Feinstaube mit Partikelgrossen angefuhrt 

F EI NSTAUBE PARTI KELGROSSE (^ffi) 



Pollen 10*80 
Sporen 2-80 
Bakterien 0,3-20 



Hsusmi Iben 


100-500 


Mi Ibenkot 


2-25 


Mi Lbenkotstaub 


0,1-3 


Teba kstaub 


0,01-1,0 


Toner fur Kopiergerate 


5-20 



Um eine Abscheidung dieser kritischen FelnstSube zu ermflglichen, wird in Staubsaugern den herkSmm- 
lichen Doppellagenbeuteln ein Mikiofilter (Feinf liter, Abluftfilter) zur Reinigung der Abluft nachgeschaltet Die 
Mehrfachfiltration bedingt zwar h6hera Abscheidegrade, jedoch ergeben sich bei der obigen Konzeption 
schwerwiegende Nachtetle dadurch, dass die Abluf tfilterflfiche abhSngig vom GerStemodell nur 0,01 bis 0,025 
m* betrSgt und damit wesenflich Weiner gegenuber der FiltarfiSche des StaubfilterbeutBls (0,2 bis 0,3 m*) ist. 
Die Ansfrfimgeschwindigkeit der Luft, die zunfichst den Filterbeutei und dann den Abluftfilter durchfliesst, wird 
an der Abluf tf iltarflSche wesentlich erhfiht Daraus resultiert zum einen, dass der Durchlassgrad fur die Staube 
am Abluftfilter ansteigt, und damit die Abscheidung nicht optimal verlfiuft, zum anderan erhfiht sich die flfi- 
chenspszifische Filterbelastung durch die Stfiube am Abluftfilter, dessen FISche wird sehr schnell verstopft, 
und der Filterwiderstand nimmt rasch zu. Somit wird auch ein hSuf iges Wechseln des Abluf tfilters (nach 3 bis 
4, sp&testens 6 bis 8 Filterbeutelwechseln) erforderlich. 

Bairn Austausch eines gefullten, verstopften Staubbeutels durch einen neuen, ergibt sich durch die nun 
grfissere angesaugte Luf tmenge eine hfihere Anstrfimgeschwindigkeit am Abluftfilter, wodurch mit jedem Beu- 
talwechsel ein unerwunschter Ausblaseffekt entsfceht, der das Staubruckhaltavermfigen dieser Abluftfilter zu- 
sfitziich reduziert 

Die bekannten Filterkombinationen zeigen ublicherweise nicht gleichzeitig einen hohen Abscheidegrad 
von FeinstSuben in Kombination mit einem geringen Luftwiderstand und einer damit geringen Verstopfungs- 
neigung. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Staubfilterbeutel mit besonders guten ffltertechni- 
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schen Eigenschaften durch Kombination entsprechenderFiltermaterialjen herzustellen, dergleichzeitig ein ex- 
trem hohes StaubrQckhaltevermogen, vor allem fur Feinpartikel, und einen geringen Luf twiderstand, sowie el- 
ne geringe Verstopfungsneigung. wodurch eine hohe Geratesaugleistung auch bei zunehmender BeutetfOllung 
weitgehend erhalten blelbt, besitzt. DieserStaubfllterbeutel soli vorzugsweise die mitdem Nachteii derstarken 

5 Verstopfung behaftete Nachschaltung eines Abluftfilters uberflussig machen. Der Erfindung liegt welter die 
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung des erf indungsgemassen Staubfilterbeuteis und geeignete 
Verwendungszwecke berertzustellen. 

Die Aufgabe wird erf indungsgemass durch einen Staubf ilteibeutel aus einer Filterpapieraussenlage und 
einem innenliegenden Vlies gelost. derdadurch gekennzeichnet ist, dass das Vlies ein Feinfaservlies mit einem 

10 Flachengewicht (ISO 536) von 10 bis 50 g/m*, einer Luftdurchlassigkeit (DIN 53887) von 200 bis 1500 l/m*-s 
bel 2 mbar Druck, einem durchschnittlichen Faserdurchmesser von 0.5 bis 18 \im und einem Bruchwiderstand 
(DIN 53112) In der Langsrichtung von 2 bis 12 N/15 mm Strelfenbreite und In der Querrichtung von 1 bis 10 
N/15 mm Strelfenbreite darstellt. und die Filterpapierau&enlage ein Flachengewicht (ISO 536) von 30 bis 80 
g/m 2 und eine Luftdurchlassigkeit (DIN 53887) von 80 bis 500 l/m 2 -s bei 2 mbar Druck aufweist. 

15 Als Feinfaservlies. das die entscheidende Komponente fur einen hohen AbschekJegrad von Feinstauben 

darstellt, wiixJ bevorzugt ein Melt-Blown-Vlies verwendeL Dieses besteht im aligemeinen aus langen, feinen 
Fasern uneinheWichen Durchmessers und kann in einem Schmelzblasverfahren (z.B. Exxon-Verfahren)her- 
gestellt werden. Dabei wird das Fasermaterial geschmoizen, extrudiert, beim Austritt aus der Extrudienduse 
mit heisser Luft verwirbelt, auf eine Auffangstation geblasen, auf einem Sieb abgelegt und schliesslich abg©- 

20 nommen. 

Das Feinfaservlies kann aus einem thermoplastischen Material, vorzugsweise aus Poiyolef in. Polyamid, 
Polyester Oder Copolymeren davon, aufgebaut seln. Fur die Herstellung des Feinfaservlieses eignen sich fer- 
ner Mikroglasfasern; aber auch HeissschmelzHebstoffe Oder Haf tschmelzklebstoffe sind fur den Aufbau be- 
vorzugt. 

25 Urn die mechanische Festigkeit des Feinfaservlieses zu steigern, kann man eine thermische Punktkaland- 

rierung Oder eine Impragnierung bzw. Bespruhung mit Bindemitteln durchfuhren. Hierbei kann das Feinfa- 
servlies soweit in sich verfestigt werden, dass man auf ein Stutzelement verzichten kann. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung besitzt das Feinfaservlies ein Flachengewicht 
(ISO 538) im Bereich von 15 bis 35 g/m 2 . Fur die filtertechnischen Eigenschaften des Staubfilterbeuteis ist es 

30 gunstig, wenn das Feinfaservlies eine Dicke (DIN 531 05) von 0,1 5 bis 0.4 mm. vorzugsweise 0.1 8 bis 0.3 mm, 
aufweist. Urn eine hohe Geratesaugleistung des Staubsaugers gewahrleisten zu konnen, besitzt das Feinfa- 
servlies vorzugsweise eine Luftdurchlassigkeit (DIN 53887) von 250 bis 600 l/m^s bei 2 mbar Druck. Der Po- 
rendurchmesser des Feinfaservlieses betragt vorteilhaft 25 bis 60 jim, vorzugsweise 30 bis 40 |im. und der 
durchschnittiiche Faserdurchmesser liegt bevorzugt zwischen 1 und 3 jim. Der Abscheidegrad an der Filter- 

35 fiache des Feinfaservlieses nach DIN 44956 weist Werte zwischen 80 und 93 % auf, wohingegend der Ab- 
scheidegrad nach der Paias-Methode Werte von 85 bis 98 % besitzt Dabei ISsstdie Messmethode nach DIN 
4495612 lediglich eine Aussage uber das Gesamtruckhaitevermogen des Teststaubs mit Partikeln von 0 bis 
80 \im zu. Von besonderer Bedeutung ist jedoch die Bestimmung des Durchlassgrades von Feinstpartikeln im 
Bereich von 0,3 bis 0,5 *im, was mit Hilfe des Palas-Fflterpriifstandes ermoglicht wird. Das Feinfaservlies ist 

40 in einer bevorzugten Ausfuhrungsform mit einer permanenten elektrostatischen Ladung vereehen. urn eine 
noch bessere Staubabscheidung von Feinpartikeln zu erreichen. Neben der rein mechanischen Ffltration wirkt 
hierzusatzlich eine elektrische Ffltration, bedingt durch eine elektrostatische Anziehung von Filtermaterial und 
entgegengesetzt geladenen Staubteilchen. Dabei tragen die Fasern des Vlieses vorzugsweise bipolare La- 
dungen. Die elektrostatische Aufladung lasst sich erreichen, indem man die Filtermaterialien bei der Vliesher- 

45 stellung einem elektrischen Feld aussetzt Die dabei eingesetzten Verfahren sind in der Uteratur beschrieben, 
siehe z.B. Martin Davis, Bectrostatic Melt Spinning Process Delivers Unique Properties, Non-Wovens World. 
September 1987, Seiten 51-54, oder Trouilhet, Y.; Moosmayer, P.: New Method of Manufacturing Non-Wovens 
by Bectrostatic Laying, vorgetragen auf Index 81 Kongress. 

Das Feinfaservlies kann hinsichtlich seiner mechanischen StabBitat durch ein Stutzelement verstarkt wer- 

so den. Hierbei kommen hochporose Stutzvtiese zum Einsatz, die nach dem Nassiegeverfahren. Trockenlege^ 
verfahren, Spunlaceverfahren oder Spun-Bond-Verfahren hergestellt sein konnen. Die Stutzviiese bestehen 
aus Zellstoff, Synthesefesern bzw. -f Hamenten oder aus Mischungen daraus. Zur Verbesserung der mecha- 
nischen Festigkeit kann das Stutzvlies mit naturilchen und/oder synthetischen Bindemitteln impragniert 
und/oder beschichtet sein. Das gleiche Ziel lasst sich erreichen, indem man Bindefasern und/oder Schmelz- 

55 bindefasern in das Vlies einbaut Desweiteren besteht auch die Moglichkeit, das Stutzvlies thermisch vollf la- 
chig, streifenformig oder punktformig zu verfestigen. Hierbei ist insbesondere das Heisskalandrieren als 
bevorzugtes Verfahren zu erwahnen. 

Die fur einen Einsatz In dem erf indungsgemassen Staubfilterbeutei geeigneten Stutzviiese besitzen ein 
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Flachengewicht (ISO 536) von 6 bis 40 g/m 2 , wobei em Bereich von 8 bis 20 g/m 2 bevorzugt ist Gunstige f il- 
iertechnische Werte lassen sich erreichen, wenn die Dicke (DIN 53105) des Stfitzvlieses 0,05 bis 0,35 mm 
betragt Besonders gQnstig ist dabei eine Dicke von 0.07 bis 0.25 mm. Die Luftdurchlassigkeit (DIN 53887) 
des Stfitzvlieses, die entscheidend fOrdie Geratesaugleistung des Staubsaugers, den Luftwiderstand und die 
5 Verstopftingsneigung dieses Fiitereiementes ist. Hegt im Bereich von 500 bis 4000 l/m 2 -s bei 2 mbar Druck. 
Als besonders gCinstig hat sich der Bereich zwischen 1 000 und 2000 l/m 2 * bei 2 mbar Druck herauskristall isiert 
Um die mechanische Stutzfunktion erfullen zu konnen, sollte der Bruchwiderstand (DIN 531 12) des Stfitzvlie- 
ses in der Langsrichtung mehr als 8 N/1 5 mm Streifenbreite und in der Querrichtung mehr als 3 N/15 mm Strei- 
fenbreite betragen. 

10 Das Feinfaservlies, das mechanisch durch ein Stutzelement insbesondere durch ein Stutzvlies der oben 

beschriebenen Art. verstarkt sein kann, ist in dem erf indungsgemassen Staubf ilteibeutel einem als Aussen- 
lage dienenden Filterpapier voi^eschaltet Diese Filterpapieraussenlage besteht aus lang- und kurzfaserigen 
Zellstoffen oder aus Mischungen von Zellstoffen und Synthesefasern und/oder Glasfasern. So konnen z.B 
langfaserige ZeDstoffe aus Kiefernsulfat und die kurzfaserigen Zellstoffe aus Eukalyptus gewonnen werden. 

15 Als Synthesefasern sind z.B. Zelluloseregenerat (Titer 0,55 bis 6,6 dTex) und Stapelfasem, z.B. aus Polyester, 
Polyamid, Polyacrylnitril. Polyolefin, Polyvinylalkohol (Titer 0,33 bis 6,6 dTex) geeignet. Die Fflterpapieraus- 
senlage kann aus den genannten Materialien auf Nassvtiesmaschinen (Literatur z.B. J. Lunenschloss und W. 
Albrecht Vliesstoffe. Georg Thieme Verlag, Stuttgart, New York, 1982) hergestellt werden. Dasaussenliegen- 
de Filterpapier kann zur Erhohung der mechanischen Festigkeit mit naturiichen und/oder synthetischen Bin- 

20 demitteln impragniert und/oder beschichtet sein. Dabei wird als natiirliches Bindemittel bevorzugt Starke 
verwendet. Geeignete synthetische Binder sind z.B. Polyvinylacetate. Polyvinylalkohol und Polyacrylate. Die 
Festigkeit der Filterpapieraussenlage lasst sich auch verbessern, wenn man sie mit Bindefasern oder Schmelz- 
bindefasern vereieht Ein bevorzugtes Polymer fur die Bindefasern stellt dabei Polyvinylalkohol dar, wohinge- 
gen die Schmelzbindefasern z.B. aus Polyolefin, Polyamid oder Polyester, aufgebaut sind. 

25 Um einen Staubf ilterbeutel mit hohem Staubruckhaltevermogen und gleichzeitig einem geringen Luftwi- 

derstand und einer geringen Veretopfungsneigung zu erhalten, sollten auch an die Produkteigenschaften der 
Filterpapieraussenlage vorteilhafterweise weitere spezif ische Anfbrderungen gestellt werden. So betragt im 
allgemeinen die Dicke (DIN 53105) des aussenliegenden Filterpapiers 0,10 bis 0,3 mm. Gunstige Werte fur 
die filtertechnischen Eigenschaften lassen sich erreichen, wenn die Luftdurchlassigkeit (DIN 53887) vorzugs- 

30 weise 200 bis 400 l/m z s bei 2 mbar Druck aufweist, und der Porendurchmesser des aussenliegenden Filter- 
papiers 35 bis 80 |im betragt Als besonders gunstig erweist es sich. wenn die Poren einen Durchmesser von 
40 bis 70 iim besitzen . Eine ausreichende mechanische Stabilitat der Filterpapieraussenlage ist erreicht, wenn 
der Bruchwiderstand (DIN 53112) in Langsrichtung 20 bis 70 N/15 mm Streifenbreite und in Querrichtung 15 
bis 45 N/15 mm Streifenbreite betragt Der Berstdruck nach Mullen (DIN 53141) besltzt vorzugsweise Werte 

35 zwischen 0,7 und 2,5 bar. Der Staubabscheidegrad an der Filterflache einer geeignete n Filterpapieraussenlage 
liegt nach DIN 44956 zwischen 75 und 98 %. Die Palas-Prufmethode fuhrt dabei zu Werten von 80 bis 96 % 
fur den Staubabscheidegrad. 

Ein Staubf ilterbeutel mit besonders hoher f iltertechnischer Qualitat lasst sich mit einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsfdrm erreichen, bei der man eine Filterpapieraussenlage mit einem Flachengewicht von 40 bis 50 

40 g/m 2 . einer Dicke von 0.15 bis 0,25 mm, einer Luftdurchlassigkeit von 250 bis 360 l/m^s bei 2 mbar Druck, 
einem Porendurchmesser von 50 bis 70 *im. einem Bruchwiderstand in Langsrichtung von 25 bis 40 N/15 mm 
Streifenbreite und in Querrichtung von 15 bis 25 N/15 mm Streifenbreite, einem Beretdruck (DIN 53141) von 
0.9 bis 1 ,5 bar, einem Abscheidegrad nach DIN 44956 von 75 bis 98 % bzw. nach der Palas-Methode von 80 
bis 96 %, mit einem Feinfaservlies mit einem Flachengewicht von 20 bis 25 g/m*, einer Dicke von 0,18 bis 0,22 

45 mm. einer Luftdurchlassigkeit von 400 bis 500 l/m^s bei 2 mbar Druck, einem Porendurchmesser von 30 bis 
40 pm, einem Bruchwiderstand in Langsrichtung von 2 bis 3 N/15 mm Streifenbreite und in Querrichtung von 
1 bis 2 N/1 5 mm Streifenbreite, einem Berstdruck (DIN 53141) von 0,4 bis 0,5 bar, einem Abscheidegrad nach 
DIN 44956 von 88 bis 93 % bzw. nach der Palas-Methode von 94 bis 98 %, und mit einem Stutzvlies mit dem 
Flachengewicht von 10 bis 15 g/m*, einer Dicke von 0,07 bis 0,19 mm, einer Luftdurchlassigkeit von 1800 bis 

so 2000 l/m^s bei2 mbar Druck, einem Bruchwiderstand in Langsrichtung von mehr als 12 N/15 mm Streifenbreite 
und in Querrichtung von mehr als 3 N/15 mm Streifenbreite, und einem Berstdruck (DIN 53141) von 0,3 bis 
0,4 bar kombiniert 

Die in den obigen Abschnitten hinsichtlich ihres chemischen Aufbaus und ihrer fur die erfindungsgemasse 
Losung der gestellten Aufgabe vorgesehenen Produkteigenschaften klassifizierten Filtermateriallen des 
55 Staubf ilterbeutels sind untereinander im Beutel in Abhangigkeit von den Moglichkeiten bei der Herstellung des 
Beutels und dessen Einsatzgebiet unterschiedlich kombiniert und verbunden. 

Eine Ausfuhrungsform besteht darin, das Feinfaservlies mit einem innenliegenden Stutzelement ubereine 
LangsWebenaht und gegebenenfalls zusatdich Qber eine Verklebung im Bodenbereich des Beutels lose zu- 
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sammenzufijgen, so dass Vlles und Stutzelement frei beweglich sind, und das Feinfaservlies durch die Filter- 
papieraussenlage und das innere Stutzelement gehalten werden. Besteht das Stiitzelement aus einem 
Stutzvlies, so sollte sich die lose Verbindung der beiden Vliesmaterialien aufgrund der Distanz zwischen den 
Vliesf litem positlv auf das Fiitrierergebnis auswirken. 

5 Bei elner weiteren Ausfuhrungsform 1st das Feinfaservlies mit dem StCitzelement Qber eine rasterformige 

odervollfiachige Impragnierung und/oder Beschichtung zu elner doublierten Kombination verarbeitet. Zum Ka- 
schieren eignen sich spezlelie Bindemittel. wobei Starke. Acrylate und Vinylacetate als Kleber bevorzugt sind. 
Elne andere Moglichkelt besteht darin. das Feinfaservlies mit dem Stutzelement Qber ein bindemittelfreles 
Thermobond-Verfahren, z.B. Kalandrieren, zu verbinden. Diese Zweilagen-Version kann auch erzeugt werden, 

10 indem man bei der Herstellung des Feinfeservlieses deren Feinfasern direkt auf das Stiitzelement ablegt und 
im thermoplastischen Zustand mit dem Stiitzelement verbindet Die fertiggestellte zweiiagige Kombination 
kann anschliessend im Staubfilterbeutel der Filterpapieraussenlage uber das Feinfaservlies oder Qber das 
Stutzelement zugewandt sein. Eine weitere vorteilhafte Kombination kann man erzeugen. wenn man bei der 
Hereteliung des Feinfeservlieses dessen Feinfasern direkt auf die Filterpapieraussenlage ablegt und im ther- 

15 moplastischen Zustand mit dem Filterpapier verbindet Es empf iehlt sich. die Feinfasern be! der Herstellung 
der Zweilagen-Version aus Filterpapier und Feinfaservlies durch ein gleichzeitig zulaufendes Stutzelement ab- 
zudecken. wenn das auf das Papier direkt abgelegte Feinfaservlies einer Abriebbeanspruchung ausgesetzt 
wird. 

Die doublierten Zweilagen-Versionen bieten gegenuber den separaten, einlagigen Vliesen. Stutzelemen- 

20 ten und Fllterpapieraussenlagen Vorteile bei der Verarbeitung dieser Materialien zu dem Staubfilterbeutel. 

Sollen im fertiggestellten Beutel die einzelnen Rltermaterialien nurlose zusammengefugt sein, dann wer- 
den die Fflterpapierausseniage. das Feinfaservlies und gegebenenfalls das innere Stiitzelement auf separaten 
Bahnen der Beutelmaschine zugefuhrt und dort in an sich bekannter Weise zum Beutel verarbeitet Verwendet 
man eine doublierte Kombination aus Feinfaservlies und Stutzelement bzw. aus Feinfaservlies und Filterpa- 

25 pieraussenlage, dann wird man das Feinfaservlies und das Stiitzelement bzw. das Feinfaservlies und die Fil- 
terpapieraussenlage zu einer Bahn zusammenfuhren und verbinden. bevor sie der Beutelmaschine zugefuhrt 
werden. Die gebfldete Kombination und die Fflterpapierausseniage bzw. das Stutzelement werden anschlies- 
send auf zwei Bahnen in die Beutelmaschine gezogen und nun in bekannter Weise zum Beutel weiterverar- 
beitet. Verwendet man ein in sich verfestigtes Feinfaservlies, dann kann man das Stutzelement entbehren, 

30 und bei der Hereteliung des Staubf ilterbeutels werden die Fflterpapierausseniage und das verfestigte Feinfa- 
servlies in zwei Bahnen der Beutelmaschine zugefQhrt und dort in bekannter Weise zum Beutel verarbeitet 
Der erf indungsgemasse Staubfilterbeutel kann aufgrund der ausgezeichneten ffltertechnischen Eigen- 
schaf ten zur effektiven Abscheidung von Stauben mit einer Partikelgrosse von grosser gleich 0,1 |im in den 
verechiedensten Staubsaugern eingesetzt werden. Die Staubfilterbeutel konnen in ihrer Grosse und Form un- 

35 terschiedlich konfektioniert werden und eignen sich zur Verwendung z.B. in Industriestaubsaugern, Boden- 
staubsaugern, Handstaubsaugern. Ein speziefles Einsatzgebiet iiegt in der Tonerabsaugung bei 
Kopiergeraten, wo feinste Tonerteilchen (grosser gleich 0,1 *im) entfernt und abgeschieden werden mussen. 
Eine zukunftstrachtige Verwendung der erf indungsgemass konzipierten Filterkombination aus Filterpapier- 
aussenlage. Feinfaservlies und gegebenenfalls StOtzelement 1st auch in der Haibleiterfertigung mit ihren ex- 

40 tremen Anfoiderungen an die Reinheit der Luft in den Reinraumen. bei der Filmhersteliung oder im 
Hospitalsektor zu sehen. Dabei ist die Filterkombination als Filterelement in Form von Flachfiitern. plissierten 
Filtern, Band- oder Rollenf iltern ausgebildet 

Die vorliegende Erfindung wird anhand derfolgenden Figuren naherausgefuhrt. 

Fig. 1 Anordnung der einzelnen Filterkomponenten im erfindungsgemassen Staubf ilterteutel und als Fil- 

45 terelement 

Fig. 2 Beuteifertigung. 

In Fig. 1 sind die verechiedenen Moglichkeiten wiedergegeben. wie die einzelnen Filtermatenalien unter- 
einander angeordnet sind und den Staubfilterbeutel bzw. das FHterelement aufbauen. In der Version (A) ist das 
Feinfaservlies (II) zur Reingasseite hin mit der Filterpapieraussenlage (I) und zur Anstromseite der Luft hln mit 

50 einem innenliegenden, separaten Stutzelement (III) abgedeckt. Vlies (II) und Stutzelement (III) sind nur lose 
zusammengefugt und damit frei beweglich. Eine andere Moglichkelt besteht darin, das Stutzelement (III) gleich 
bei der Feinfaservliesherstellung aufzukaschieren. Im Falle der Kaschierung der beiden Materialien kann man 
bei der Beutelheretellung der Filterpapieraussenlage (I) entwederdas Feinfaservlies (II) (Version (B)) oder das 
Stutzelement (III) (Version (C)) zuwenden. Die Version (D) zeigt eine Kombination von Filterpapieraussenlage 

55 (1) und verfestigtem Feinfaservlies (II). In der Version (E) ist das Feinfaservlies (II) direkt auf die Filterpapier- 
aussenlage (I) abgelegt. Dies geschieht direkt bei der Feinfaservliesherstellung. wobei die Feinfasern noch 
zusatzlich mit einem StQtzvlies als Abriebsschutz abgedeckt werden konnen. 

In Fig. 2 werden die Fertigungsschritte des Staubf ilterbeutels in einer Beutelmaschine wiedergegeben. 
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Fur die Herstellung quaiitativ hochstehender Staubsaugerbeutel werden meist zwei Arbeitsg§nge benotigt, 
die auf separaten Maschinenaggregaten erfolgen: 

(a) Fertigung des Rohbeutels; 

(b) Konfektionierung zum Fertigbeute!. 

FQr die Rohbeutelfertigung wild das Filterpapier in Rollenfbrm der Maschine vorgelegt Von einer Abwik- 
kelstation wird die Papierbahn unter Anlegung einer gleichbleibenden Zugspannung in die Beutelmaschine ein- 
gezogen und zu einem Schlauch gebildet, der mit einer Langsnaht verschlossen wird (Fig. 2A). Danach wird 
der Schlauch auf die entsprechende Lange geschnitten und eines der Schlauchenden zu einem Boden ver- 
schlossen. Dies geschieht auf der Bodenfalztrommel durch Ausbildung von Laschen, die umgeschlagen und 
aufeinandergeklebt werden (Fig. 2B). Bel einem Mehrlagenbeutel muss die Rohbeutelmaschine mit einer Fut- 
terungseinrichtung fur die Viiesinnenlage versehen sein. In disem Fall werden Vliesbahnen der ablaufenden 
Papierbahn vor der Schlauchbildung zugefuhrt Man erhalt somit Beutel im Beutel. 

Dieser Rohbeutel - ob ein- oder mehrlagig - wird auf einer separaten Konfektioniermaschine mit einer fur 
das vorgesehene Staubsaugermodell entsprechenden Halteplatte versehen und zwar meist auf dem vorher 
ausgebildeten Laschenboden (Fachausdruck = Biockboden). Das noch offene zweite Schlauchende wird in 
Form eines Wickelbodens durch Umschiagen und VerWeben des Schiauches verschlossen. (Fig. 2C). 

Dererfindungsgemasse Staubfilterbeutel mit einer Filterpapieraussenlage, einem Feinfeserviies und g*- 
gebenenfells einem Stutzelement ermoglichtgegenuberden Filterversionen desStandesderTechnikerstmals 
hohe Abscheidegradefur Staube, speziell fur Feinstpartikei, bei gleichzeitig geringer Veretopfungstendenz. Da- 
mitwird in der Technikdes Staubsaugens und Staubabscheidens ein bemerkenswerter Fortschritterreicht. 

Die hervorragenden filtertechnischen Eigenschaften der erfindungsgemassen Filterkombination sollen 
im Vergleich zu den ublichen Filtertechniken anhand der Beispiele 1 bis 4 gezeigt werden. 

In Beispiel 1 wird eine zweilagige Filterkombination aus einer Filterpapieraussenlage und einer Vliesfut- 
terung, die den Stand der Technik fur heute verwendete Doppellagenbeutel wiedergibt, verwendeL Das Bel- 
spiel 2 betrifftdie Filterkombination aus Beispiel 1, wobei jedoch ein Abluftfilter nachgeschaltet ist Mit diesem 
Beispiel kann die dem Stand der Technik entsprechende Mehrfechfiltration in Staubsaugern dargestellt wer- 
den. Die Beispiele 3 und 4 stehen fur dreilagige Filterkombinationen des erf indungsgemissen Staubfilterbeu- 
tels. Unterschiede zwischen den zuletzt genannten Beispielen 3 und 4 bestehen in der Qualitat der 
verwendeten Aussenpapierlage. In den einzelnen Beispielen werden zunachst die produktspezrf ischen Eigen- 
schaften der verschiedenen Filtermaterialien und ihrer Kombinationen aulgefuhrt Im Anschluss daran sind die 
Messwerte fur die f iltertechnischen Messgrossen, wie AbschekJegrad. Filterwiderstand vor und nach Bestau- 
bung (Delta P1 bzw. Delta P2) angegeben. Die dabei angewandte Messmethode 1 nach DIN 4495612 betrach- 
tet das Gesamtruckhaltevermogen des Teststaubs mit Partikeln von 0 bis 80 *im f wohingegen die 
Palas-PrCifmethode (Messmethode 2) den Durchlassgrad von Feinstpartikeln im Bereich von 0,3 bis 0,5 ym 
ermittelt Bei der Prufung auf dem Palas-Prufstand muss man berucksichtigen, dass sich die Bedingungen fur 
das herkommliche Mehrfachfiltrationssystem (Beispiel 2) gegenuber den Praxisgegebenheiten wesentJich 
gunstigergestalten. Auf dem Palas-Prufstand weisen die ubereinandergeiegten Einzeikomponenten der Fil- 
tersysteme alle die gleiche Grosse von 100 cm 2 auf und werden damit auch unter sich immermit dergleichen 
Anstromgeschwindigkeit von 25 cm/Sekunde beaufechlagt. In der Praxis wird am Abluftfilter die Anstromge- 
schwindigkeit der Luft, bedingt durch die kleinere Flache im Vergleich zum Filterbeutel, erhoht, wodurch ein 
hoherer Durchlassgrad und eine grdssere flachenspezrf ische Fiiterbelastung durch Staub zu erwarten isL 

Im foigenden sind die Methoden fur die Bestimmung der Messgrossen, die zur Produktbeschreibung bzw. 
-charakterisierung der einzelnen Filtermaterialien in den Beispielen 1 bis 4 herangezogen werden, aufgefuhrt: 
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15 



20 



F lachengewi cht : 
Di eke: 

Luf tdurchlassigkei t : 
Bruchwi derstand: 
Berstdruck nach Mullen; 
Porendurchmesser: 



Faserdurchmesser: 



25 



ISO 536 

DIN 53105; Tasterdruck= 0,2 bar 
DIN 538B7 
DIN 53112 
DIN 53141 

Prufmethode, beschrieben in 
"Fuel Filter Test Methods", 
Technical progress series, 
Vol.1, Seite 25, Society of 
Automotive Engineers, Inc. 485, 
Lexington Avenue, New York 17, 
N.Y. verof f entlicht: Januar 
1961 . 

Mikroskopisches Messverfahren, 
bei dern Faserdurchmesser mit 
e i ngespi e I ter Messskala 
vergli chen wi rd 



30 



Staubabscheidegrad und Filterwiderstande? 



Methode 1: 
35 Methode 2: 



DIN 44956/2; Entwurf November 
1987 

Palas, beschrieben in 



(a) W. Willemer, W. MSIter; Praxisnahe OberprOfung von Staubfiltern, Chemietechnik 15 (1986), Heft 12, 
Seiten 20-26; 

40 (b) W. M6lten C. Helsper; Fast and Automated Testing of Filter Media; Filtech Conference 23. bis 25.9. 1987, 

Utrecht/Holland 



45 



SO 



Anstromgeschwindigkeit: 
Pruf luf t s 



PartikelgrSssenvertei Lung: 
Bestaubungszeits 



25 cre/Sekunde 

200 ng Ari zona-Fen ns taub 

(gemass DIN 44956/2) pro 

Kubi kmet e r 

0 bis 80 / um 

5 Minuten 



55 



Fur den Ab s c hei deg r a d ausgewertete Pa r t i k e I f ra k t i o n : 

0,3 bis 0,5^um 
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BEISPIEX. 1 



Zveilagige Filterkombinetion: 



PapierauBsenlage mit Vli est Utterung 
(Stand dec Technik fur Beutel) 



Spezif ikation der Filtermaterialien; 



15 



PAPIERAUS- 
SENLAGE 



VLIES K0MBI- 
RATION 



20 



Flachengevicht (ISO 536) g/m 2 50 

Dicke (DIN 53105) 0,2 bar mm 0,23 

Luftdurchlassigkeit (DIN 53887) l/m 2 .s 350 

Porendurchmesser /um 55 

Brucnviderstand langs (DIH 53112) N 35 

Bruchviderstand guer (DIH 53112) H 20 

Berstdruck nach Mullen (DIH 53141) bar 1,20 



20 70 

0,11 0,32 

2000 345 

14 
5 

0,40 



25 



30 



35 



Filter technische Eigenscbaf teas 
Kessmethode 1 (DIN 44956/2) 

Abscheidegrad (Durchlassgrad) % 87,5(12,5) 

Filtervidarstand Delta pi mbar 3,0 

Filterviderstand Delta p2 mbar 13,0 
Filterwiderstandsdiffe- 

reziz: Dalta< Delta p) mbar 10,0 



96,5(3,5) 

3,1 

7,0 

3,9 



40 



Messxnethode 2 (Pal as) 
Bestaubungszeit 5 Minute a 
Abscheidegrad (Durchlassgrad) V 
Filtervidarstand Delta pi mbar 
Filterviderstand Delta p2 mbar 
Filterviderstandsdiffe- 

renz Delta (Delta p) mbar 



87,15(12.85) 

1,95 

7,1 

5,15 



87,30(12,70) 

2,0 

5,3 

3,3 



45 



50 



Delta pi - Filtervidarstand vor dam Bestauben 
Delta p2 « Filtervideratand nach den Bestauben 
Delta(Delta p) - Delta p2 - Delta pi 



55 



a 
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BEISPIEL 2 



Zwailagige Filterkorobination: 



(Fapieraussenlage + Vliesf litterung) + 

Abluftfilter (Filtrete G 0310 

(Stand der Technik fiir Kehrf achf iltration) 



Spezif ikation der Filtermateri alien: 



PAPIERAUS- 
SENLAjGE 



VLIES ASLOTT- K0M3.F. 
FILTER ALLES 



Flacbcngevicht (ISO 536) g/m 2 

Dicke (DIN 53105) 0,2 bar mm 

Luftdurchlassigkeit (DIN 53887) 1/m 2 . 

Por endur climes ser ^uin 

Bruchviderstand langs (DIN 53112) N 

Brucbvi der stand guar (DIN 53112) K 

Berstdruck nach Mullen (DIN 53141} bar 



50 

0,23 

350 

55 

35 

20 

1,20 



20 150 

0,11 1,4-1,5 

2000 1200 210 

14 

0,40 



Filtertecbnische Eigenschaf tan: 
Messmethoda 1 (DIN 44956/2) 

Abscheidegrad (Durchlassgrad) % 87,5(12,5) 

Filterviderstand Delta pi mbar 3,0 

Filterviderstand Delta p2 mbar 13,0 

Filterwiderstands diffe- 
rent Delta(Delta p) mbar 10,0 



99,8(0,2) 

4,5 

9,5 



5,0 



Mesametbode 2 (Pal as) 
Bestaubungsxeit 5 Minute* 
Abscheidegrad (Durcblassgrad) 

Filterviderstand Delta pi 
Filterviderstand Delta p2 
Fi 1 tervl de r s tands d i f £ e- 
rens Delta (Delta p) 



* 87,15(12,65) 

mbar 1/95 

mbar 7,1 

mbar 5,15 



97,71(2,29) 

2,3 
10,5 

8,2 
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BEISPIEL 3 



Erfindungsgemasse, dreilagiga Filterkombi nation, bastenend aus 
Fapieraussealaga, Zvischenvlies aus Melt-blown und Stutzvlies 



10 Spezif ikation der Filtermateri alien: 



20 



25 



30 



35 



45 



50 



55 







PAFIESAU5- 




Sl'UIZ— 








S£ AGS 


BuCmH 












VLIES 






Flachengevicht (ISO 536) 


g/m* 


43, 5 


ZZ 






DicJce (DIN 53105) 0,2 bar 


mm 




u , *u 


n ft? 




Luftdurchlassigkeit (DIN 53887) 


l/ra^ • s 


350 


A A ft 


«» AAA 


1 4 * 


Forendurchmesser 


/um 


67 


35 






Bruchwider stand laags (DIN 53112) 


N 


26 


2,1 


13 




Bruchwider stand quer (DIK 53112) 


N 


15 


1,7 






Berstdruck nacb Mullen (DIN 53141) 


bar 


ft B ft 


ft" V! C 
0/43 


ft ■> c 




Filterteehnische E i gens chaf ten: 












Messmethode 1 <DI*T 44956/2) 












Abscheidegrad (Durchlasagrad) 


% 


75,9(24,1) 


92,5 




99,8(0,2) 








(7,5) 






Filterwi der stand Delta pi 


mbar 


3,2 


2,9 




7,1 


Filterwiderstand Delta p2 


mbar 


15,6 


5,6 




11, 5 


Filterwiderstandsdif f e- 












renz: Delta(Delta p) 


mbar 


12,4 


2,7 




4,4 


Messmethode 2 (Pal&s) 












Bestaubungsseit 5 MInuten 












Abscheidegrad (Durchlassgrad) 


\ 


82,26 


96,36 




99,89 






(17,74) 


(3,64) 




(0,11) 


Filterwiderstand Delta pi 


mbar 


2,45 


1,90 




4,1 


Filterwiderstand Delta p2 


mbar 


16,0 


3,45 




9,2 


Filterviderstandsdiffe- 












renz Delta (Delta p) 


mbar 


13,55 


1,55 




5,1 




10 
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BEISPIEL 4 

Erf indungsgemasse, dreilagige Filterkombination, bestehend bus hochwertiger 
Papieraussenlage, Zvischenvlies aus Melt-blown und Stutzvlies 

Spezifikation der Filtennaterialient 



FZacbengevicht (ISO 536) 
Dicke (DIN 53105) 0,2 bar 
Luftdurchlassigkeit (DIN 53887) 
Poreadurchmesser 

Bruchviderstand langs (DIN 53112) 
Bruchviderstand guar (DIN 53112) 
Berstdruck nach. Mullen (DIN 53141) 



Filtertechnische Eigenschef ten: 

Messinethode 1 (DIM 44356/2} 
30 Abscheidegrad (Durchlassgrad) 

Filterviderstand Delta pi 
Filterwider stand Delta p2 
Filterviderstandsdiffe- 
re«: Delta(Delta p) 



Massmethode 2 (Pal as) 
Bestaubungszeit 5 Mi nut en 
Abscheidegrad (Durchlassgrad) 



Filterviderstand Delta pi 
Filterviderstand Delta p2 
Filterviderstandsdif fe- 
renz Delta(Delta p) 





PAPIERAUS- 


MELT- 


STUTZ— 


KOMBI- 




SENLAGE 


BLOWN 


VLIES 


NATION 






VLIES 






g/m 2 


45 


22 


13 


SO 


nun 


0,19 


0,20 


0,07 




l/m 2 .s 


310 


440 


2000 


135 


/um 
N 


51 


35 








35 


2,1 


13 





a 




l f 

x, / 






bar 


1,30 


0,45 


0,35 


~ — 


% 


90,0 


92,5 




>99,B 




(10,0) 


(7,5) 




K0,2) 


mbar 


3,5 


2,9 




7,3 


mbar 


12,0 


5,6 




11,5 


mbar 


8,5 


2,7 




4,2 


\ 


95,65 


96,36 




99,94 




(4,35) 


(3,64) 




(0,06) 


mbar 


2,05 






4,4 


mbar 


16,7 


3,45 




8,8 


mbar 


14,65 


1,55 




4,4 



Die vergleichende Gegenubersteliung der filtertechnischen Eigenschaften fur die verschiedenen Filterventfo- 
50 nan (Belspiele 1 bis 4) zeigt, dass die erfindungsgemfissen Beutelverslonen (Beispiel 3 und 4) einen wesentiich 
hSheren Abscheidegrad fur Stfiube im Veigleich zu den herkfimmlichen, hochwertigen DoppeOagenbeuteln (Bei- 
spiel 1)erzislen. Die neue Beutelversionerrndglicht Abscheldegrade, speziell ffir Feinstpartikel, die seibst den auf- 
wendigen Systemen der Mehrfechfiltration (Beispiel 2) flberlegen sind. Die FiltBrwiderstandsdifferenzen Delta 
(Delta p), die als ein Mass fur die Verstopfungsneigung der Filter betrachtet warden kdnnen, liegen fur die er- 
55 findungsgemSssen Filterkombinationen deutlich unterhalb der Werte fur die mlt einem Abluftfilter nachge- 
schaltete zweilagige Rlterkombination und sind gegenuber den Werten fur die zweilagige Filterversion ohne 
Abluftfilter nicht wesentiich erhdht. 
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Pat«ntansprGch« 

1. StaubfOterbeutel mlt einer FflterpaplerauBenlage und elnem innenliegenden Vlles. dadurch gekennzelch- 
net dass das Vlles ein Felnfaservlies mit elnem Rachengewicht (ISO 536) von 10 bis 50 g/m*. einer Luft- 
durchlassigkeit (DIN 53887) von 200 bis 1500 l/m2-spel bei 2 mbar Druck. einem durohschnittlichen 
Faserdurchmesser von 0,5 bis 18 pm und einem Bruchwiderstand (DIN 53112) in der Langsrichtung von 
2 bis 12 N/15 mm Streifenbreite und In der Querrichtung von 1 bis 10 N/15 mm Sireifenbreite darstellt 
und die FflterpapierauBenlage ein Fllchengewicht (ISO 538) von 30 bis 80 g/rr* und eine Luftdurchlas- 
sigkeit (DIN 53887) von 80 bis 500 l/m 2 s bei 2 mbar Druck aufweist 

Z StaubfOterbeutel nach Anspruch 1. dadurch gekennzelchnet, dass das Feinfaservlie ein Melt-Blown- 
Vlies darstellt 

3. StaubfOterbeutel nach Ansipuch 1 und 2. dadurch gekennzelchnet. dass das Feinfaservlie aus einem 
themoplastischen Material, bevorzugt Polyolef in. Polyamid. Polyester oderCopolymeredavon.aufgebaut 
1st 

4. StaubfOterbeutel nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzelchnet. daB das Felnfaservlies aus Mikro- 
glasfasern besteht 

5. StaubfOterbeutel nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeiehnet 
daB das Feinfaservlies eine permanente elektrostatische Ladung enthfilt 

6 StaubfOterbeutel nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzelchnet . 
dass das Feinfaservlies eine Dicke (DIN 53105) von 0,15 bis 0.4 mm. vorzugsweise 0.18 bis 0.30 mm. 
aufweist 

7 Staubfilterbeutel nach einem odermehreren der vorhergehenden Anspruche. dadurch gekennzelchnet . dass 
der Porendurchmesser des Feinfaservlieses 15 bis 60 pm, vorzugsweise 30 bis 40 jim. betragt 

8. Staubfilterbeutel nacheinemodermehrerandervorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeiehnet. dass 
das Feinfaservlies durch ein Stutzelement verstSrkt ist 

9 Staubfilterbeutel nach Anspruch 8, dadurch gekennzeiehnet . dass das Stutzelement ein poroses Vlies 
aus Zellstoff, Synthesefasern bzw. -f ilamanten oder Mischungen daraus darstellt, das nach dem NaBle- 
geverfahren, dem Trockenlegeverfehren, dem Spunlace-Verfahren oder dem Spun-Bond-Verfahren er- 
hSItiich ist 

10. StaubfOterbeutel nach Anspruch 8 oder 9. dadurch gekennzelchnet . dass das SWtzvlies ein Rachen- 
gewicht (ISO 536) von 6 bis 40 g/m*. vorzugsweise 8 bis 20 g/mz. eine Dicke (DIN 53105) von 0.05 bis 
6.35 mm. vorzugsweise 0.07 bis 0.25 mm. eine Luftdurchlassigkeit (DIN 53887) von 500 bis 4000 Urrte 
bei 2 mbar Druck. vorzugsweise 1 000 bis 2000 l/m^-s bei 2 mbar Druck. und einen Bruchwiderstand (DIN 
53112) in Langsrichtung von mehr als 8 N/1 5 mm Streifenbreite und in Querrichtung von mehr aJs 3 N/15 
mm Streifenbreite besitzt 

11 Staubfilterbeutel nach einem odermehrerendervorharsehandsn Anspruche. dadurch getennzaichnet , dass 
die FilterpapierauBenlage aus lang- und kurzfaserigen Zellstoffen Oder aus Mischungen der Zellstoffe m.t 
Synthesefasern und/oder Glasfasern besteht 

12. StaubfOterbeutel nach einem Oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeiehnet . dass 
die Dicke (DIN 53105) der FilterpapierauBenlage 0.10 bis 0,3 mm betragt 

13 Staubfilterteutelnacheinemcdermehrere 

der Porendurchmesser in der FilterpapierauBenlage ein Wert von 35 bis 80 urn. vorzugswe.se 40 bis 70 

lim, besitzt 

14. staubfilterbeutel nach einam oder mehreren dervorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeich net 
dass der Bruchwiderstand (DIN 53112) der FilterpapierauBenlage in Langsrichtung 20 b* 70 N/15 mm 
Streifenbreite, in Querrichtung 15 bis 45 N/15 mm Streifenbreite betragt 
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1 5. Staubfilterbeutel nach einem oder mehrere n der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzelch net, 
da& bei der Herstellung des Feinfaservlieses dessen Feinfasern direkt auf die Filterpapierau&enlage ab- 
gelegt und im thermoplastischen Zustand mit dem Filterpapier verbunden werden. 

16. Verfahren zur Herstellung des StaubfDterbeutels nach einem Oder mehreran der vorhergehenten Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, da&s die Filterpapieraufcenlage, das Felnfaservfies und gegebenenfalls 
das StQtzelement auf separaten Behnen der Beuteimaschine zugefuhrt und dort in an sich bekannter Wei- 
ss zum Beutel verarbeitst werden. 

17. Verfahren zur Herstellung des Staubfilterbeutels nach Anspruch 16 dadurch gekennzelch net, daR das 
Felnfaserviles und das StQtzelement vorderZufuhrung zur Beuteimaschine zu einer Bahn zusammen- 
gefuhrt und verbunden werden, und dann die gebildete Kombination und die Filterpapierau&enlage auf 
zweiBahnen der Beuteimaschine zugefuhrt und in bekannter Welse zum Beutel welterverarbeitet werden. 

18. Verwendung der Staubfilterbeutel nach Anspruch 1-15 in Staubsaugern zur Abscheldung von Teilchen 
grosser gleich 0,1 u.m. 

19. Verwendung der Staubfilterbeutel nach Anspruch 1-15 zur Toner-Absaugung In Kopiergerfiten. 



20 Claims 

1. A dust filter bag comprising a filter paper outer layer and an inner non-woven material, characterised in 
that the non-woven material consists of a fine fibred non-woven material with a weight per unit area (ISO 
536) of 10 to 50 g/m 2 . a permeability to air (DIN 53887) of 200 to 1500 l/m 2 .s at a pressure of 2 mbar, an 
25 average fibre diameter of 0,5 to 18 u.m, and a breaking strength (DIN 53112) in the longitudinal direction 

of 2 to 12 N/15 mm per width of strip and in the transverse direction of 1 to 1 0 N/15 mm per width of strip, 
and the filter paper outer layer has a weight per unit area (ISO 536) of 30 to 80 g/m 2 and a permeability 
to air (DIN 53887) of 80 to 500 l/m 2 s at a pressure of 2 mbar. 

30 2. A dust filter bag as claimed in Claim 1 f characterised in that the fine fibred non-woven material is a melt- 
blown non-woven material. 

3. Adust filter bag as claimed in Claim 1 and 2, characterised in that the fine fibred nornvoven material is 
constructed from a thermoplastic material, preferably polyolef in, pdyamlde, polyester or copolymers 
35 thereof. 

A. A dust filter bag as claimed in Claims 1 and 2, characterised in that the fine fibred non-v/oven material is 
composed of micro-glass fibres. 

5. A dust filter bag as claimed in one or more of the preceding claims, characterised in that the fine fibred 
40 nonwoven material contains a permanent electrostatic charge. 

6* A dust f ilter bag as claimed in one or more of the preceding claims, characterised in that the fine fibred 
nonwoven material has a thickness (DIN 53105) of 0.15 to 0.4 mm. preferably 0.18 to 0.30 mm. 

45 7. Adustf ilterbag as claimed in one or more of the preceding claims, characterised in that the pore diameter 
of the fine fibred non-woven material amounts to 25 to 60 urn, preferably 30 to 40 u,m. 

8. A dust filter bag as claimed In one or more of the preceding claims, characterised in that the fine fibred 
nonwoven material is reinforced by a support element 

50 

9. Adustf ilterbag as claimed in Claim 8, characterised in that the support element consists of a porous non- 
woven material composed of cellulose, synthetic fibres or filaments or mixtures thereof, which can be 
produced by the wet folding method, the dry folding method, the spun-lace method or the spun-bond 
method. 

55 10. A dust filter bag as claimed in Claim 8 or 9, characterised in that the support non-woven material has a 
weight per unit area (ISO 536) of 6 to 40 g/m 2 , preferably 8 to 20 g/m 2 . a thickness (DIN 53105) of 0.05 
to 0,35 mm, preferably 0,07 to 0,25 mm, a permeability to air (DIN 53887) of 500 to 4000 l/m2,s at a 

13 



EP 0 338 479 B1 



pressure of 2 mbar, preferably 1000 to 2000 l/m 2 .s at a pressure of 2 mbar, and a breaking strength (DIN 
53112) in the longitudinal direction of more than8 N/15mm per width of strip and in the transverse direction 
of more than 3 N/15 mm per width of strip. 

11. A dust filter bag as claimed in one or more of the preceding claims, characterised in that the filter paper 
outer layer consists of long-fibred and short-fibred cellulose materials or of mixtures of the cellulose 
materials with synthetic fibres and/or glass fibres. 

12. A dust filter bag as claimed in one or more of the preceding claims, characterised in that the thickness 
(DIN 53105) of the filter paper outer layer amounts to 0.10 to 0.3 mm. 

13. Adust filter bag as claimed in one or more of the preceding claims, characterised in that the pore diameter 
in the filter paper outer layer has a value of 35 to 80 urn, preferably 40 to 70 urn. 

14. A dust filter bag as claimed in one or more of the preceding claims, characterised in that the breaking 
strength (DIN 53112) of the filter paper outer layer in the longitudinal direction amounts to 20 to 70 N/15 
mm per width of strip and in the transverse direction amounts to 15 to 45 N/15 mm per width of strip. 

15. A dust filter bag as claimed in one or more of the preceding claims, characterised in that in the production 
of the fine fibred non-woven material, its fine fibres are directly deposited upon the filter paper outer layer 
and are connected in the thermoplastic state to the filter paper. 

16. A process for the production of the dust filter bag claimed in one or more of the preceding claims, 
characterised in that the filter paper outer layer, the fine fibred non-woven material and optionally the 
support element are supplied via separate channels to the bag machine and are processed therein in a 
manner known per se to form the bag. 

17. A process for the production of the dust filter bag as claimed in Claim 16, characterised in that, before 
they are supplied to the bag machine the fine fibred non-woven material and the support element are 
combined to form one channel and are joined, whereupon the formed combination and the filter paper 
outer layer are supplied via two channels to the bag machine and are further processed in a manner known 
perse to form the bag. 

18. The use of the dust filter bags claimed in Claims 1 to 15 in vacuum cleaners for the collection of particles 
greater than or equal to 0,1 tun. 

19. The use of the dust filter bags claimed in Claims 1 to 15 for the suction removal of toner in copiers. 



Revend I cations 

1. Sac de filtration de poussi&re, oomportant une couche exterieure en papier f iltrant et un matelas de fibres 
interieure, caracterisS en ce que le matelas de fibres pr6sente un poids surfacique (ISO 536) allant de 
10 & 50 g/m 2 . une permeability & Pair (DIN 53887) allant de 200 £ 1500 l/m 2 . s.sous une pression de 2 
mbar, un diam&re de fibres moyen allant de 0,5 d 18 jim et une resistance k la rupture (DIN 53112) en 
direction longitudinale allant de 2 & 12 N/15 mm de largeurde bande et, en direction transveraale, de 1 & 
1 0 N/1 5 mm de largeur de bande, et la oouche extorieure en papier f iltrant pr£sentant u n poids surfacique 
(ISO 536) allant de 30 k 80 g/m2 et une permtebilito a I'air (DIN 53887) allant de 80 £ 500 l/m 2 .s. sous 
une pression de 2 mbar. 

2- Sac de filtration de poussi&re selon la revendicatbn 1, caracterisS en ce que le matelas de fibres fines 
oonstitue un matelas souff 16 & l'6tat fondu. 

3. Sac de filtration de poussidre selon les revendications 1 et 2, caracterisd en ce que le matelas d fibres 
fines est compos* en un materiau thermo-plastique, de prdforence une polyoldfine, un polyamide, un 
polyester ou un copolymers de caiut-ci. 

4, Sac de filtration de poussfere selon les revendications 1 et 2, caracterisS en ce que le matelas d fibres 
fines est en microf ibres de verre. 
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5. Sac de filtration de poussiere selon Tune ou plusieurs des revendications precedentes, caracterise en ce 
que le matelas k fibres fines contient une charge eiectrostatique permanente. 

6. Sac de filtration de poussiere selon Tune ou plusieurs des revendications pr6c6dentes, caracterise en ce 
5 que le matelas k fibres fines pr&sente une epaisseur {DIN 531 05) allant de 0,15 k 0,4 mm, de preference 

de 0,18 k 0,30 mm. 

7. Sac de filtration de poussiere selon Pune ou plusieurs des revendications precedentes. caracterise en ce 
que le diametre des pores du matelas k fibres fines est de 25 k 60 *im, de preference de 30 k 40 urn. 

10 8. Sac de filtration de poussiere selon I'une ou plusieurs des revendications precedentes, caracterise en ce 
que le matelas k fibres fines est renforce par un element d'appui. 

9. Sac de filtration de poussiere selon la revendication 8, caracterise en ce que l'6iement d'appui constitue 
un matelas de fibres en substance alvSolaire, fibres de synthases, respectivement filaments de synthase, 

15 ou un melange de ceux-ci, obtenu suivant le proc6d6 de pose humide, le precede de pose s6che, le 

proc6d6 k mlse en place par filage ou le precede k liaison fP6. 

10. Sac de filtration de poussiere selon la revendication 8 ou 9, caracterise en ce que le mateias de fibre 
d'appui ptesente un poids surfacique (ISO 536) allant de 6 k 40 g/m 2 , de preference de 8 k 20 g/m 2 , une 

20 epaisseur (DIN 53105) allant de 0,05 k 0,35 mm, de preference de 0,07 k 0,25 mm, une permeability k 

I'air (DIN 53887) allant de 500 k 4000 l/nr^.s sous une pression de 2 mbar, de preference de 1000 k 2000 
l/m 2 .s sous une pression de 2 mbar. et une resistance k ia rupture (DIN 53112) en direction longltudinale 
superieure k 8 N/15 mm de largeur de bande et, en direction transversale, superieure k 3 N/15 mm de 
largeur de bande. 

25 

1 1 . Sac de filtration de poussiere selon Tune ou plusieurs des revendications precedentes, caracterise en ce 
que la couche exterieure en papier f Utrant est composee de substances alveolaires, k fibres longues et 
oourtes, ou de melanges des substances alveolaires avec des fibres de synthese et/ou des fibres de 
verre. 

30 

12. Sac de filtration de poussiere selon Tune ou plusieurs des revendications precedentes, caracterise en ce 
que I'epaisseur (DIN 531 05) de la couche exterieure en papier f iltrant va de 0,10 k 0,3 mm. 

13. Sac de filtration de poussiere selon I'une ou plusieurs des revendications precedentes, caracterise en ce 
que le diametre de pores dans la couche exterieure en papier f iltrant est compris entre 35 et 80 ^m, de 
preference entre 40 et 70 pm. 

14. Sac de filtration de poussiere selon Tune ou plusieurs des revendications precedentes. caracterise en ce 
que la resistance k la rupture (DIN 53112) de ia oouche exterieure en papier f iltrant est, dans la direction 
iongltudlnaie, comprise entre 20 et 70 N/15 mm de largeur de bande et, en direction transversale. comprise 

40 entre 15 et 45 N/15 mm de largeur de bande. 

15. Sac de filtration de poussiere selon I'une ou plusieurs des revendications precedentes, caracterise en ce 
que, lore de la fabrication du matelas k fibres fines, ses fibres fines sont pos6es directement sur la couche 
exterieure en papier f iltrant et iiees au panier filtrant, k l'6tet thermoplastique. 

45 

16. Precede de fabrication du sac de filtration de poussiere selon I'une ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la couche exterieure en papier filtrant, le matelas k fibres fines et, le 
cas echeant, I'6l6ment d'appui, sont amen6es en bandes s6par6es k la machine k former des sacs et y 
sont traites de mani&re connue, pour fabriquer des sacs. 

50 

17. Precede de fabrication du sac de filtration de poussiere selon la revendication 16, caracterise en ce que 
le mateias k fibres fines et Petement d'appui sont assembles en une bande, avant I'amenee k la machine 
k former des sacs, et relies, la combinaison fbrmee et la couches exterieure en papier filtrant etant ensuite 
amenees sur deux bandes. k la machine k former des sacs, et soumis, de maniere connue, k (a suite du 

55 traitement. af in d'obtenir des sacs. 

18. Utilisation du sac de filtration de poussiere selon les revendications 16 15, dans des aspirateurs k 
poussiere, en vue d'operer la separation de particules de taille superieure k 0,1 u.. 

15 
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19. Utilisation du sac de filtration de poussiere selon les revendications 1 a 15. en vue d'operer Pextraction 
par aspiration du toner, dans des appareils a copier. 
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Fig. la 



Anordnung der einzelnen Filterkomponenten im 
erfindungsgemfissen Staubfilterbeutet 



Reingosseite 




Anstromseite 



VERSION A 

Filterpopieroussenlage (I) 

Feinfaservlies (II) 
Stutzelement separat (ffi) 



Reingosseite 




VERSION 8 

Filterpopieroussenlage (I) 

Feinfaservlies (E) kaschiert 
mit Stutzelement (1) 



Anstromseite 



Reingosseite 




VERSION C 

Fitterpapieraussenloge ( I ) 

Stutzelement (DI) kaschiert 
mit Feinfaservlies (II) 



Anstromseite 
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Fig. 1b 



Reingasseite 




VERSION D 

FHterpapieroussenlage (I) 

Feinfaservlies(H) verfestigt 
(z.B. punktkalandriert] 



Anstromseite 



Reingasseite 




Anstromseite 



VERSION E 

Filterpapierausseniage (I) 

Feinfasern direkt bei der Her- 
stellung des Feinfaservlieses(I) 
out Filterpopieraussenlage ob- 
gelegt 
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Fig. 2 Fig. 2a 
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